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Kunststoff-Behalter 

A (mit inneren Rippen) 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf einen Behalter aus thermoplastischem 
Kunststoff, mit vertikalen Wandungsbereichen, einem Oberboden bzw. einem 
festspannbarem Deckel mit wenigstens einer darin angeordneten Einfull- und 
Entleerungsoffnung und einem entsprechenden Unterboden. 
Stand der Technik : 

Bei der Hersteilung von Kunststoff-Behaitern wie Spundfassern und Deckeifassern 
mit im wesentlichem kreisformigem Deckel bzw. Oberboden ist man ublicherweise 
bestrebt, die Wanddicke des fertigen Behalters uberall gleich dick bzw. gleich dunn 
auszufuhren, denn die dOnnste Stelie ist immer auch die schwachste Stelle eines 
Behalters. Dies bereitet insbesondere beim Blasformverfahren besondere Schwierig- 
keiten, weil der aus einer Extrusionsduse ausgedruckte heiBe schlauchformige 
Vorformling sich zum einen schon beim Ausdrticken mit zunehmender Schlauch-_ 
lange und zunehmender Zeit durch sein Eigengewicht von selber verlangert (= 
streckt, wobei die Wanddicke des Vorformlings abnimmt) und zum anderen beim 
Aufblasen in der Blasform stark unterschiedlichen Streckungsgraden ausgesetzt 
wird. Diesen unabdingbaren Phanomenen wird entsprechend gegengesteuert. Dafur 
sind jedoch eine besondere maschinelle Ausstattung der Extrusionseinrichtung mit 
doppelter Verstellbarkeit der Extrusions-Ringduse und besondere Verfahrenskniffe 
und Steuerungsprogramme zur Einstellung partieller Wanddicken des ausgedruck- 
Jen schlauchformigen Vorformlings fiir die herzusteilende, jeweils eigentumliche 
Behalterform erforderlich. 

Kunststoff-Behalter, die im industriellen Einsatz fiir die Abfullung von insbesondere 
gefahrlichen flussigen Oder festen Fullgutern vorgesehen sind, mussen eine 
besondere Zulassung haben und dafur entsprechende Prufungstests (wie z. B. 
Kaltefallprufung, Innendrucktest, Stapelbelastbarkeit etc.) uberstehen. 
Bei der Prufung der Stapelbelastbarkeit werden die Kunststoff-Behalter bis zur 
Hohlkorperdeformation mit steigendem Druck belastet. Die Druckbelastung auf den 
Hohlkorper erzeugt eine Druckspannung in den vertikalen Seitenwanden. Diese 
Druckspannung fiihrt zunachst zu einer UmfangsvergroBerung und bei zu hohen 
Druckspannungen in Bereichen, die sich nicht nach auBen deformieren konnen, zu 
einem Einbeulen nach innen. Die Druckspannung fiihrt in den bodennahen 
Wandungsbereichen zu einem Ausbeulen (Elefantenfu3) bzw. Abrollen des 
Obergangs-Radius zwischen vertikaler Wandung und horizontalen Boden. In der 
Praxis treten beim Stapeln von Kunststoff-FSssem, insbesondere bei heiB abgefull- 
ten flussigen Fullgutern mit sofortiger Ubereinanderstapelung in Dreifach- oder 
Vierfach-Stapeln oder bei einer Langzeitstapelung, oftmals diese Erscheinungsbilder 
von unzureichender Stapelbelastbarkeit mit Einbeulungen und Ausbeulungen auf. 

Aus der Patentschrift US-4,257,527 ist bereits ein groBvolumiges Kunststoff-Fa(3 (mit 
einem Fassungsvermogen von 55 US gallons) bekannt, bei dem zum Zwecke der 
Versteifung/Aussteifung in dem zylinderformigen vertikalen Wandungsbereich 
mehrere Langsrippen ausgebildet sind (vgl. dort Fig. 4). Diese LSngsrippen sind 
allerdings ausschlieBlich durch eine entsprechende Ausgestaltung der Blasform mit 
axial verlaufenden Einbuchtungen bei der Biasformung aus einem schlauchformigen 
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Vorformling mit konstant gleicher Wandungsdicke hergestellt. Dabei ist die Dicke der 
Behalterwandung in Umfangsrichtung unverandert gleich geblieben. An den 
Einmundungsstellen dieser vergleichsweise tief in die vertikale Behalterwandung 
eingeformten Langsrippen in den unteren Umfangsring ergeben sich tiefe Taschen 
bzw. Nester, aus denen zahflieBendes Fullgut nurwieder schwer herauszubringen 
ist und damit das FaB von einer Mehrfachverwendung ausschlieBt AuBerdem 
stellen diese Einmundungsstellen in den unteren wie auch in den oberen Umfangs- 
ring die konstruktiven Schwachstellen fur eine mechanische Belastung bei diesem 
FaB dar. 

Aufaabenstellunq : 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen Kunststoffbehalter der eingangs 
beschriebenen Gattung vorzuschlagen, der bei einer auBenseitig unverandert 
glatten Behalterwandung bei gleichbleibendem Behaitereinsatzgewicht - d. h. ohne 
Erhohung des im Vergleich zu einem entsprechenden Behalter - eine hohere 
Stapelbelastbarkeit, insbesondere fur eine HeiBabfullung von flussigen Fullgutern, 
aufweist. . 
Losung : 

Diese Aufgabe wird gemaB der vorliegenden Erfindung dadurch gelfist, daB 
zumindest in den vertikalen Wandungsbereichen eine Vielzahl von voneinender 
beabstandeten Rippen ausschlieBlich auf der Innenseite derWandung ausgebildet 
sind, wobei der Wandungsvertauf auBenseitig gleichmaBig glatt und unverandert 
ausgebildet ist. Bei einem derart ausgebildeten Kunststoff-FaB ist die Stapelbelast- 
barkeit spurbar verbessert, wobei das Handling (z. B. Ansetzen von FaBgreifern, 
seitliches Rollen des Fasses) durch die auBen glatte, unveranderte FaBwandung 
nicht beeintrSchtigt ist. Das FaB wird vorzugsweise aus einer extrudierten 
zylindrischen FaBwandung durch AufschweiBen von im SpritzguBverfahren 
vorgefertigten scheibenformigem Deckel und Boden hergestellt. 

In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, daB benachbarte Wandungs- 

bereiche abwechselnd eine unterschiedliche Dicke der Wandstarke aufweisen, 

wobei die Ubergange von dunnerer zur dickeren Wandung und umgekehrt auf der 

Wandungsinnenseite wellenformig mit gleichmaBigem Kurvenverlauf zunehmend 

und abnehmend ausgebildet sind. In bevorzugter Ausfuhrung ist dabei die Wand- 

starke der dickeren streifenformigen Wandungsbereiche gleich dick und die Wand- £J 

starke derdiinneren streifenformigen Wandungsbereiche gleich dunn ausgebildet. 

In bevorzugter Ausgestaltungsform ist der Kunststoff-Behalter im Blasformverfahren 
hergestellt, wobei ein aus einer ringformigen Extrusionsduse ausgedruckter 
schlauchformiger Vorformling in einer Blasform aufgeblasen wird, wobei der 
schlauchformige Vorformling mittels entsprechender Dusensteuerung in 
Axialrichtung auf eine gleichmaBige Wanddicke eingestellt ist, mittels 
entsprechender Dusensteuerung in den Schlauchbereichen mit den hochsten 
Streckungsgraden fur die in 99° zur Formteilungsebene liegenden Behalterbereiche 
des Ober- und Unterbodens auf eine groBere Wanddicke eingestellt ist, und wobei 
mittels entsprechender Dusensteuerung im schlauchformigen Vorformling 
innenseitig oder/und auBenseitig ausgepragte Langsrippen derart eingestellt sind, 
daB der in einer Blasform mit glatter Oberflache fur die seitlichen bzw. vertikalen 
Wandungsbereiche fertig geblasene Behalter wenigstens in der vertikalen 
Behalterwandung in Axiarichtung parallelverlaufende, benachbarte streifenformige 
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Wandungsbereiche mit unterschiedlicher Dicke der Wandstarke aufweist 
Der erfindungsgemaBe Kunststoff-Behalter mit wenigstens versteiften vertikalen 
Wandungsbereichen kann als im wesentlichen geschlossener Hohlkdrper (wie z. 
B. ein SpundfaB mit zwei seitlichen Spundfiffnungen oderein SchraubdeckelfaB = 
"L-Ring HOT" mit groBerem Schraubdeckel) Oder oben offener, mittels Deckel und 
Spannring verschlossener Hohlk5rper (wie z. B. ein Standard-DeckelfaB Oder 
Vanguard FRH-FaB) ausgebildet sein. 

Durch diese Ausgestaltung ist beispielsweise fur heiB abgefullte Deckelfasser 
(Vanguard FRH-FaB, Fullguttemperatur bei Abfullung ca. 180 Grad F = ca. 82° C) 
mit einem FaBkorpergewicht von 10 kg erreicht worden, daB die Fasserselbst nach 
dreitagigem Verbleib in einer Warmekammer bei Temperaturen zwischen 140 bis 
1 60 Grad F (= ca. 60° bis 71 ° C) bei einer anschlieBenden Stapelbelastung im 
Vierfach-Stapel keinerlei dersonst hierbei ublichen Deformationsanzeichen 
aufwiesen. 

Die Rippen in der Behalterwandung bewirken eine Erhohung der Hohlkdrpersteifig- 
keit, wobei die Rippen im vertikalen Wandungsbereich eine Erhdhung der 
Einbeulfestigkeit des FaBmantels und die Rippen in den axialen Radien im 
Ubergangsbereich zum FaBboden eine Erhdhung der Abrollfestigkeit der 
Bodenradien zur Folge haben. Bei axialer Belastung der Hohlkdrper mit partiellen 
eizS" L ^ n9srippen wird eine 9'e'chmaBige Verteilung der Umfangsspannung 

Vorteile der Rippen • Die Rippen sind durch partieile Erh6hung der Wanddicke 
gebildet. Bei Erhohung der Rippendicke steigt die Festigkeit des Hohlk6rper-Mantels 
gegenubereinem Einknicken bzw. Einbeulen und Ausbeulen bzw. Abrallen in den 
Radien uberproportional (das Widerstandsmoment erhoht sich in der dritten Potenz 
mit zuhnehmender Hohe bzw. Dicke der Rippen). 

Die Hohlkorper haben kein hoheres Einsatzgewicht als vergleichbare Behalter 
sondern das Material in der Behalterwandung wurde lediglich "umverteilt" von ' 
jeweils einer "Diinnstelle" zu einer "Dickstelle" (= Rippe). 
Bisher wurde zur Vermeidung von Einbeulungen und Ausbeulungen bzw Abrallen 
von Hohlkorperbereichen die Wanddicke des Behalters insgesamt erhoht und somit 
das Hohlkdrpergewicht erhoht. 

In verschiedenen Ausfuhrungsformen, bei denen sich die rippenartigen 
Verdickungen ausschlieBlich auf der Innenseite der Hohlkorperwandung befinden 
k6nnen die Rippen folgendermaBen angeordnet sein :* 

in Axial richtung nur Ober einen bestimmten Teilbereich oder 

uber die gesamte Lange bzw. Hohe der zylinderformigen Wandung, 

in den Radien bzw. Ubergangsbereichen von den vertikalen in die 

horizontalen Boden- bzw. Deckelbereiche, 

in den scheibenformigen Boden- bzw. Deckelbereichen. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in den Zeichnungen schematisch 
dargestellten Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert und beschrieben. Es zeigen : 
Figur 1 - ein Standard-DeckelfaB mit rippenartig versteifter FaBwandung, 
Figur 2 ein Vanguard FRH-DeckelfaB mit rippenartig versteifter FaBwandung 
Figur 3 ein schematisches Vanguard FRH-DeckelfaB in Seitenansicht, 
Figur 4 einen Teilquerschnitt gem. Linie A-A in Fig. 3, 
Figur 5 einen Teilquerschnitt gem. Linie B-B in Fig. 3, 
Figur 6 einen Teilquerschnitt durch einen schlauchfdrmigen Vorformling und 
Figur 7 einen Teilquerschnitt durch eine rippenartig versteifte FaBwandung. 
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ln Figgr 1 ist mit der Bezugsziffer 10 ein DecketfaB in der weltweit bekannten 
Ausfiihrung des 1975 von Mauser entwickelten Standard-Deckelfasses bezeichnet. 
In dem vertikalen Wandungsbereich des Fa6k6rpers sind eine Vielzahl von 
streifenartigen, voneinender beabstandeten Rippen 14 angedeutet, die jedoch 
ausschlieBlich auf der Innenseite der Wandung ausgebildet sind, wobei der 
Wandungsverlauf auBenseitig gleichmaBig glatt und unverandert ausgebildet ist. 
fjgur2 zeigt in Seitenansicht ein Vanguard FRH-DeckelfaB 12 in entsprechender 
AusfOhrung mit einer Vielzahl von parallelveriaufenden streifenartigen Rippen 14. 
Bei dem in Fiaur 3 schematisch skizzierten DeckelfaB 12 ist im Bereich der mittleren 
FaBwandung mit den streifenartigen Rippen 14 eine Schnittlinie A-A und unterhalb 
dieses Bereiches eine Schnittlinie B-B angedeutet. Die Querschnittsdarstellung 
gemaB Linie A-A ist in Hour 4 und gemaB Linie B-B in Fiaur 5 gezeigt. In der 
Teilansicht von Fig. 4 sind die inneren Rippen 14 ubertrieben stark ausgepragt 
dargestellt. Bei der Teilansicht von Fig. 5 sind in der vertikalen Wandung keine 
rippenanrtigen Verdickungen mehr vorhanden, mit der Bezugsziffer 16 ist die 
Bodenquetschnaht im FaBboden bezeichnet. 

In Fiqur 6 ist in Querschnittsdarstellung ein TeilstQck aus einem extrudierten 
Vorformling 18 mit Schlauch-Dickstellen 20 und Schlauch-DOnnstellen 22 ersichtlich, 
der fur die Herstellung von erfindungsgemaBen Kunststoff-Behaltern vorbereitet ist. ' 
Besonders hervorzuheben ist hierbei, daB der schlauchformige Vorformling 18 
mittels besonderer Dusensteuerung in der Extrusionsduse ausschlieBlich auf seiner 
AuBenseite mit "einer Vielzahl von vergleichsweise stark ausgepragten hervorste- 
henden Rippen = Schlauch-Dickstellen 20 versehen wird. 
Vergleicht man z. B. ein konventionelles Kunststoff-FaB mit einem Einsatzgewicht 
von 10 kg mit einem erfindungsgemaBen Kunststoff-FaB mit einem Einsatzgewicht 
von 10 kg, so ist bei beiden die Querschnittsflache des extrudierten Schlauches 
gleich groB. Bei dem Schlauch fur das erfindungsgemaBe Kunststoff-FaB wurde 
lediglich im Bereich einer Dunnstelle 22 das Kunststoffmaterial nach rechts und links 
in den Bereich der beiden behnachbarten Dickstellen 20 (= Rippen) verdranqt bzw 
umverteilt. 

Die vorliegende Erfindung zeichnet sich in vorteilhafter Weise dadurch aus, daB die 
Blasform fur ein erfindungsgemaBes Kunststoff-FaB vollig unverandert bleibt und 
nach wie vor eine glatte innere Oberflache aufweist. Vielmehr wird beim BlasprozeB 
bzw. beim Aufblasen des schlauchformigen Vorformlings dessen auBere verrippte 
Oberflache gegen die glatte innere Oberflache der Blasform geblasen. Dabei wird 
die auBere Oberflache des Schlauches glattgedrOckt und die rippenartigen 
Verdickungen bilden sich auf der Innenseite des fertig geblasenen Hohlkorpers aus. 
Ein Querschnitt durch die Behalter-Wandung 24 einen solchen fertig geblasenen 
Hohlk6rper ist am Beispiel eines 55 US Gallonen Vanguard- Deckelfasses in TeHan- 
sicht in fjgur7 gezeigt. Durch den BlasprozeB wird der schlauchformige Vorformling 
stark ausgedehnt und die vergleichsweise stark ausgepragten auBeren Rippen des 
Schlauches werden bei Anlage an die Blasforminnenwandung nach innen verlagert 
- und glatten sich in den Ubergangsbereichen derart, daB bei dem fertigen Kunststoff- 
FaB in der FaBwandung 24 benachbarte Wandungsbereiche abwechselnd eine 
unterschiedliche Dicke der Wandstarke (Dickstelle/Dunnstelle) aufweisen, wobei die 
Ubergange von dunnerer zur dickeren Wandung und umgekehrt auf der Wandungs- 
innenseite nahezu wellenffirmig mit gleichmafligem Kurvenveriauf zunehmend und 
abnehmend ausgebildet sind. Dabei ist die Wandstarke der dickeren streifenfdrmi- 
gen Wandungsbereiche A uberall gleich dick und die Wandstarke der dunneren 
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streifenformigen Wandungsbereiche B uberall gleich dunn ausgebildet. 
Im vorliegenden, lediglich zum besseren Verstandnis dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel betragt der FaBdurchmesser ca. 590 mm. Die Dickstellen A weisen eine 
Breite von 38 mm.und eine Wandstarke von 5,3 mm auf, wahrend die DQnnstellen B 
eine Breite von 22 mm und eine Wandstarke von 3,2 (bzw. 3,1) mm aufweisen. Bei 
diesem lediglich beispielhaft angefuhrten Prototyp ist zwar die Breite der Dickstellen 
noch breiter als die Breite der DQnnstellen. Dies ist jedoch fur die Materialverteilung 
von einer Dunnstelle zu einer Dickstelle noch nicht optimal gunstig. 
Fur die erfindungsgemaSen Behalter laBt sich grundsatzlich folgendes feststellen • 
Als optimal gQnstige losung soil das Verhaltnis der Breiten bzw. Erstreckungen - in 
Umfangsrichtung gemessen - von Erhebungen A (= Wellenberg bzw. Rippe) zu den 
dunneren Wandungsbereichen B (= Wellental bzw. DQnnstreifen) zwischen A : B = 
1 : 1 bis 1 : 2 betragen. Die Breite A der Rippen soil also gleich Oder kleiner als die 
Breite B der Dunnstellen sein. 

Das Verhaltnis der H6hen (= Wandstarke) von Erhebungen A (= Rippe, Wellenberg) 
zu den dunneren Wandungsbereichen B (= Wellental) betragt zwischen A(H) * B(H) 
= 1,1 : 1 bis 1,5 : 1. Die Anzahl der Rippen soli zwischen 20 bis 60 betragen Fur 
einen Durchmesser von ca. 590 mm betragt die bevorzugte Anzahl der Rippen ca 
32. Dabei sind fur Behalter mit kleineren Durchmessern eine kleinere Anzahl und fur 
Behalter mit groBeren Durchmessern eine groBere Anzahl der inneren 
Versteifungsrippen zu wahlen. Bei optimaler Auswahl der Parameter kann eine 
Erhohung der Stapelbelastbarkeit der erfindungsgemaSen Behalter - insbesondere 
bei der Verwendung fur heiBabgefiillte flussige FOIIguter - im Vergleich zu 
konventionellen Behaltern in der GroBenordnung von 5 % bis 20 % erzielt werden. 

Die Erfindung laBt sich gleichwohl auf Behalter mit kreisformiger Querschnittsflache 
wie auch auf Behalter mit rechteckformiger Querschnittsflache (z. B. Fassett • 
groBer Kanister, Rechteck-DeckelfaB) anwenden. Fur rechteckformige Behalter laBt 
sich dabei aus der Grundflache G(a,b) = axb entsprechend G(r) = Phi x r 2 ein 
mittlerer Radius r(m) = Wurzel aus G(r) / ermitteln. 

Bei rechteckfdrmigen Behaltern ist darauf zu achten, daB genau eine Dickstelle bzw 
Rippe in jeder Behaltefecke angeordnet bzw. positioniert ist, wobei die Rippen 
vorzugsweise Ober die vertikale Wandung hinaus nach oben oder/und unten in die 
honzontalen Beh§lterbereiche hinein veriangert ausgebildet sind, wodurch beste 
Ergebnisse fur eine Verbesserung der Stapelbelastbarkeit erzielt werden. 

Bei geschlossenen Spundfassern (z. B. L-Ring Fasser) mit am oberen Rand der 
FaBwandung bzw. am auBeren Rand des Oberbodens umlaufendem massivem 
Handlmgsring (= L-Ring) verlaufen die streifenartigen Rippen in der vertikalen 
FaBwandung vorzugsweise nur bis kurz unterhalb des Handlingsringes und nicht bis in 
den Oberboden hinein. Der Abstand des Endes der Rippen (= Auslauf der Verdickung) 
vom Handlingsring sollte zwischen 20 mm und 60"mm betragen. 
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SchutzansprOche 

1 . ) Behalter aus thermoplastischem Kunststoff, mit vertikalen Wandungs- 
bereichen, einem Oberboden bzw. einem festspannbarem Deckel mit wenigstens 
einer dan'n angeordneten Einfull- und Entleerungsoffnung und einem 
entsprechenden Unterboden, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

zumindest in den vertikalen Wandungsbereichen eine Vielzahl von voneinender 
beabstandeten Rippen ausschlieBlich auf der Innenseite der Wandung ausgebildet 
sind, wobei der Wandungsverlauf auBenseitig gleichmaBig glatt und unverandert 
ausgebildet ist. 

2. ) Behalter nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 

benachbarte Wandungsbereiche abwechselnd eine unterschiedliche Dicke der 
Wandstarke aufweisen, wobei die Ubergange von dunnerer zur dickeren Wandung 
und umgekehrt auf der Wandungsinnenseite wellenffirmig mit gleichmaBigem 
Kurvenverlauf zunehmend und abnehmend ausgebildet sind. 

3. ) Behalter nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Oberboden und der Unterboden im SpritzguBverfahren vorgefertigt und mit einer 
zylindertormigen, extrudierten Behalterwandung mit axial verlaufenden rippenartigen 
Verdickungen zu einem geschlossenen Behalter verschweiBt sind. 

4. ) Behalter nach Anspruch 1 Oder 2 , 
gekennzeichnet durch, 

seine Herstellung nach dem Blasformverfahren, wobei ein aus einer ringf8rmigen 
Extrusionsduse ausgedruckter schlauchformiger Vorformling in einer Blasform 
aufgeblasen wird, wobei derschlauchformige Vorformling mittels entsprechender 
Dusensteuerung in Axialrichtung auf eine gleichmaBige Wanddicke eingestellt ist, 
mittels entsprechender Dusensteuerung in den Schlauchbereichen mit den hochsten 
Streckungsgraden fur die in 90° zur Formteilungsebene liegenden Behalterbereiche 
des Ober- und Unterbodens auf eine groBere Wanddicke eingestellt ist, und wobei 
mittels entsprechender Dusensteuerung im schlauchformigen Vorformling 
innenseitig oder/und auBenseitig ausgepragte Langsrippen derart eingestellt sind, 
daB der in einer Blasform mit glatter Oberflache fur die seitlichen bzw. vertikalen 
Wandungsbereiche fertig geblasene Behalter wenigstens in der vertikalen 
Behalterwandung in Axiarichtung parallelverlaufende, benachbarte streifenffirmige 
Wandungsbereiche mit unterschiedlicher Dicke der Wandstarke aufweist. 

5. ) Behalter nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Wandstarke der dickeren streifenformigen Wandungsbereiche gleich dick und 
die Wandstarke der dunneren streifenformigen Wandungsbereiche gleich dunn 
ausgebildet ist. 
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6. ) Behalter nach einem der vorhergehenden AnsprQche 1 bis 5 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das Verhaltnis der Breiten bzw. Erstreckungen - in Umfangsrichtung gemessen - von 
Erhebungen A (= Wellenberg bzw. Rippe) zu den dunneren Wandungsbereichen B 
(= Wellental bzw. DGnnstreifen) zwischen A : B = 1 : 1 bis 1 : 2 betragt. 

7. ) Behalter nach einem der vorhergehenden AnsprQche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das Verhaltnis der Hohen (= Wandstarke) von Erhebungen A (= Rippe, Wellenberg) 
zu den dunneren Wandungsbereichen B (= Wellental) zwischen A(H) : B(H) - 1 1 • 1 
bis 1,5 : 1 betragt. 

8. ) Behalter nach einem der vorhergehenden AnsprQche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Anzahl der Rippen zwischen 20 bis 60 betragt. 

9. ) Behalter nach einem der vorhergehenden AnsprQche 1 bis 8 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die bevorzugte Anzahl der Rippen bei einem Behalterdurchmesser von ca 590 mm 
ca. 32 betragt. 

1 0. ) Behalter nach einem der vorhergehenden AnsprQche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

bei rechteckformigen Behaltern genau eine Dickstelle bzw. Rippe in jeder 
Behalterecke angeordnet bzw. positioniert ist, wobei die Rippen vorzugsweise Gber 
die vertikale Wandung hinaus nach oben oder/und unten in die horizontalen 
Behalterbereiche hinein verlangert ausgebildet sind. 
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